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Thermoplastisches Versteifungsmaterial ftir die Schuhherstellung und ein Verfahren 

ftir seine Herstellung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein neuartiges thermoplastisches Versteifungsmaterial 
fur die Herstellung von Schuhen bzw. Schuhteilen und ein umweltfreundliches Verfahren 
zu seiner Herstellung. 

Versteifungsmaterialien fur die Schuhindustrie umfassen Vorder- und Hinterkappen, aber 
auch Brandsohlen, Seitenverstarkungen und Schlupfriemen, Fersenfutter und 
Kappenkombinationen. Sie werden seit langem in modernen Schuhfertigungsprozessen 
eingesetzt, urn dem fertigen Schuh nach Entfemung des Montageleistens bleibende 
Formhaltung und gute Gebrauchsstabilitat, sowie die gewunschte Festigkeit bzw. 
Ruckprallelastizitat zu geben. 

Die thermoplastischen Versteifungsmaterialien werden wahrend des Verarbeitungsprozesses 
ublicherweise tiber Warme und Druckeinwirkung (Aktivierung) mit dem Obennaterial (z. B. 
Leder) und ggf. dem Futtermaterial (z. B. Leder oder Textil) verklebt und der Leistenform 
angepasst. 

In der DE 26 21 195 C sind Versteifungsmaterialien beschreiben, die in Form einer 
Flachenware hergestellt werden und die durch die Beschichtung eines Tragermaterials mit 
einem pulverformigen schmelzbaren Kunststoffmaterial, das auBerdem noch Fullstoffe 
enthalt, hergestellt werden. Unter den schmelzbaren Kunststoffmaterialien befinden sich 
Polyethylen, Copolymere des Ethylens mit Vinylacetat oder Methylacrylat. Wesentliches 
Ziel dieser Erfindung war, die Mittel zu finden, mit deren Hilfe es gelingt, die Menge an 
pulverformigem Fullstoff in der Mischung mit dem pulverformigem schmelzbaren 
Kunststoffmaterial zu erhohen und dabei eine gute Festigkeit des Materials zu erhalten. Die 
Losung dieser Aufgabe bestand in der Erkenntnis, dass man die Menge des Fullstoffes bis zu 
100 Vol.- % bezogen auf die Menge des schmelzbaren Kunststoffpulvers steigern kann, 
wenn die KomgroBenverteilung beider Komponenten vergleichbar ist. Dann umhullt das 
geschmolzene Kunststoffpulver die einzelnen Fiillstoffteilchen vollstandig und diese 
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Ftillstoffteilchen nehmen die Eigenschaft des Kunststoffes an, d.h. sie benehmen sich wie 
Kunststoffe. Als Fiillstoffe wurde hier Holzmehl und Kreide erwahnt 

In der Regel haben derartige thermoplastischen Flachengebilde in sich noch keine geeignete 
Klebereigenschaft bei Verarbeitungstemperaturen und benotigen daher an ihrer Oberflache 
zusatzlich eine HeiBschmelzkleberbeschichtung, urn sie dauerhaft mit den 
Schaftkomponenten verbinden zu konnen. 

In der EP 183 192 B2 wurde ein fur die Schuhversteifungen geeignetes Material 
beschrieben, welches direkt verklebbar ist. Dieses Material ist gekennzeichnet durch die 
Verwendung von inerten Fiillstoffen, die ganz oder zumindest auf ihrer Oberflache aus 
Kunststoffen in Mischung mit einem schmelzbaren Bindemittel, bestehen. Das schmelzbare 
Bindemittel kann z. B. Polycaprolacton sein, das aufgrund seines relativ niedrigen 
Schmelzpunktes von ca. 60 °C besonders geeignet war. 

Das Verhaltnis von Bindemittel zu Fiillstoff in der Mischung betragt 70 bis 20 Gew. % 
Bindemittel und 30 bis 80 Gew.-% Fiillstoff. Der Fiillstoff hat eine Korngroflenverteilung 
von 50 bis 500 |um. 

Wesentlich bei dieser Erfindung war die Tatsache, dass die Fiillstoffe aus inerten 
Kunststoffen bestanden, die sich im Bindemittel im aktiviertem Zustand, d.h. im 
Schmelzbereich des Bindemittels nicht aufgelost haben. Besonders geeignet war hier PVC, 
wobei sich die KorngroBenverteilungen auch hier miteinander kompatibel verhalten 
mussten, damit die Mischung aus Bindemittel und Fiillstoff miteinander eine relativ gute 
Haftung aufwies. Als Bindemittel wurden hier weiterhin Polyurethane und modifiziertes 
Polyethylenvinylacetat genannt. Um eine ausreichende Stabilitat bzw. Festigkeit bei der 
Verarbeitung zu erreichen 5 war in der Regel die Verwendung eines Tragermaterials 
notwendig. Diese Tragermaterialen bestanden aus Vliesen, textilen Materialien oder auch 
Release Papier. Diese Tragermaterialien werden bei der Herstellung benotigt. Bei diesen 
Versteifungsmaterialien werden keine zusatzlichen Schmelzkleber mehr benotigt und bei 
geeigneter Komponentenwahl konnen bis zu 80 % Fullstoffpulver auf die 
Gesamtbeschichtung bezogen verwendet werden. Diese Beschichtungen bzw. 
Versteifungsmaterialien haben auch in ausgediinnten oder gescharftem Zustand noch die 
gleichen Klebe- und thermoplastischen Verformungseigenschaften wie im „Vollen" 
Material. Die hier beschriebenen HeiBschmelzkleber erweichen im Bereich zwischen 
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50 -80 °C und verkleben die Fullstoffpartikel durch Adhasion auf deren Oberflache. 
Versteifungsmaterialien fur die Schuhherstellung werden auch in einer groBen Anzahl 
weiterer Patente beschrieben. Beispielhaft seien hier genannt die folgenden Schriften, jedoch 
ohne weitere Wurdigung, weil sie den Gegenstand der vorliegenden Erfindung nicht naher 
beruhren: WO 00/41585 Al, Anmelder Texon UK und die WO 00/53416, Anmelder Texon 
UK. 

Eine bevorzugte Anwendungsmethode in der Schuhfertigung fur solche 
Versteifungselemente gemaB der EP 183 192 ist das Vorheizen der Versteifungsteile 
verbunden mit der thermoplastischen Erweichung bzw. dem Aufschmelzen des Bindemittels 
(Klebers) vor dem manuellen Einlegen und Positionieren im Schuhschaft und das 
anschlieJiende HeiB- und/oder Kaltverpressen zur Verformung und gleichzeitiger 
Verklebung. Dieses Vorheizen oder „Aktivieren" erfolgt durch Strahlungs- oder 
Kontaktwarme, um genugend mechanische Stabilitat und kontrollierte 
Oberflachenklebrigkeit fur die Handhabung im heiBen Zustand zu bekommen, werden diese 
Produkte mit einem textilen Trager versehen oder mit textilen offenmaschigen Geweben, 
Gewirken, Vliesen o. a. auf beiden Seiten oberflachlich abgedeckt Durch diese MaBnahme 
erhalt man fur diese rationelle Arbeitsweise genugend hohe mechanische Stabilitat bei 
gleichzeitig kontrolliert reduziertem Oberflachentack; der Kleber driickt sich bei der 
Verarbeitung unter Druck durch die textile Oberflachenabdeckung. Ein groBer Nachteil liegt 
in den hohen Stoffkosten der Textilmaterialien und noch wesentlicher in der fehlenden 
' Recyclingfahigkeit bedingt durch den TextilanteiL 

Hier ist zu erwahnen, dass der „Abfall" beim Stanzen und Scharfen (Ausdtinnen der Rander) 
von Komponenten aus Plattenware bis zu 30 % des Ausgangsmaterialgewichts betragen 
kann. 

Die sich diametral entgegenstehenden Forderungen, gute Verklebbarkeit aber 
tack(klebe)arme Einarbeitiang von Hand in den Schuhschaft im heiBen Zustand bei genugend 
guter Koharenz bzw. Stabilitat im Verarbeitungstemperaturbereich von 50 - 100°C, lieBen 
sich bisher nur schwer vereinbaren und erforderten einen 5 wie beschrieben, mehrschichtigen 
Aufbau mit Textilien oder Beschichtungen, die im Zusammenspiel dann ein 
gebrauchstuchtiges Versteifongsmaterial ergeben. Nachteil bei dieser Art von Herstellung 
waren die hohen Kosten xm& die fehlende Recyclingmoglichkeit. 
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Der vorliegenden Erfmdung liegt die Aufgabenstellung zu Grunde, fur alle 
Fertigungsverfahren geeignete HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds zu finden, welche 
die oben angefuhrten Parameter in ihrer Gesamtheit gleichzeitig erfiillen, ohne dass ein 
mehrschichtiger Aufbau benotigt wird und somit auch Produktionsreste, wie Stanzgitter und 
Scharfabschnitte zu 100% identischem Schmelzcompound als Rohstoff wieder verwendet 
werden konnen. 

Eine weitere Aufgabe dieser Erfmdung ist, thermoplastische Polymere auszuwahlen, die mit 
einem naturlich vorkommendem Fullstoff, z.B. Holz, Holzmehl, Korkprodukte, aber auch 

• mit inerten anorganischen Fiillstoffen, z.B. Kreide, Kaolin etc, die vom Verwender 
geforderten Werte an Festigkeit und Verklebung /Tack optimal erreichen. 

Uberraschenderweise wurde gefanden, dass ein thermoplastisches Versteifungsmaterial 
diese Aufgaben lost welches ein HeiBschmelzkleber /Fullstoff Compound ist, das aus 

1 . einem oder mehreren HeiBschmelzkleber in einer Menge von 50 bis 95 Gew.-%, 
deren MVR - Wert (gemessen bei 100 °C, 21,6 kg nach DIN ISO 1 133) Werte von 
2 bis 300, vorzugsweise 10 bis 20 cm 3 /10Min aufweist 

und 

2. einem oder mehreren Fiillstoffen in Mengen von 50 bis 5 Gew.-%, die sich im 
■SB HeiBschmelzkleber nicht auflosen und 

der HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compound die folgenden Parameter gleichzeitig 
erfullt: 

1. MVR Wert zwischen 2 und 6, bevorzugt 3 bis 5 cm 3 /10Min 

2. Oberflachenklebrigkeit (Tack) gemessen nach DIN EN14510 bei 65 °C von 
mindestens 10 N bis maximal 60 N, vorzugsweise 15 N, insbesondere 30 N. 

3. Verklebungswert (Schalfestigkeit) gegen Obermaterial und Futter von mindestens 30 
N/5 cm gemessen in Anlehnung an die DIN 53357 

4. Langendehnung von maximal 25 %, vorzugsweise kleiner 20 % gemessen nach 5 
Min Lagerung im Warmeschrank bei Temperaturen von 90 °C. 
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Das erfindungsgemafie thermoplastische Versteifungsmaterial fur die Schuhherstellung in 
Form eines HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds, ist speziell dadurch 
gekennzeichnet, dass die Komponente a, der HeiBschmelzkleber, eine Mischung aus 
1. einem linearem Polyester in Mengen von 75 bis 95 Gew.-% und/oder einem 
thermoplastischem Polyurethan in Mengen von 75 bis 95 Gew.- % und 2. mit einem 
Ethylen-Vinylacetat Copolymeren in Mengen von 0 bis 25 Gew.-% mit einem 
Vinylacetatgehalt von 10 bis 40 %, bevorzugt 25 bis 30 % ist und der Fullstoff, 
ausgewahlt ist aus der Gruppe der anorganischen, mineralischen Fullstoffe, der 
organisch-planzlichen Fiillstoffe, Kunststoffe und deren Mischungen in Form von 
spharischen, vielkantigen Partikeln mit einer KorngroBenverteilung zwischen 10 und 
1000 (xm 5 vorzugsweise mit 45 bis 500 \im oder in Form von Fasern mit einer Lange 
von 45 bis 1000 |um, vorzugsweise 45 bis 500 \xm. Der Fullstoff ist bevorzugt 
Holzmehl mit einer KorngroBenverteilung von 45 bis 500 |um . Der Fullstoff karm 
aber auch Kreide, insbesondere Industriekreide sein mit eienr KorngroBenverteilung 
von 10 bis 45 \im oder auch ein Kunststoff z.B. Polyethylenterephtalat (PET) mit 
einer KorngroBenverteilung von 45 bis 500 |nm sein. 

Die Oberflachenklebrigkeit des HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds gemessen nach 
DIN EN 145 10 bei 65 °C weist einen Wert von mindestens 10 N, maximal 60 N, 
vorzugsweise 15 N, insbesondere 30 N. Ein hoherer Wert als 60 N fur den Tack setzt die 
Handhabbarkeit des Materials stark herab. 

Die Langenausdehnung, die stellvertretend fur die Stabilitat des Materials im aktivierten 
Zustand steht ? wurde in einem Warmeschrank bei 90 °C gemessen. Die aufgehangten 
Probestreifen von 2 cm Breite und 10 cm Lange und 0,95 mm Dicke wurden nach 5 
Minuten Warmeinwirkung aus der Kammer genommen und die Langenanderung 
gemessen. Bezogen auf die ursprunglich auf die Probe aufgetragene Strecke (8cm) wurde 
dieAnderung in % angegeben.. 

HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds, die eine Langendehnung bei Temperaturen von 
90 °C von maximal 20 % aufweisen, sind optimal geeignete Materialien, sofem auch alle 
anderen Parameter gemaB Anspruch 1 erfullt sind. 
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Ein geeignetes Verfahren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifungsmaterials fur 
die Schuhherstellung in Form eines Heifischmelzkleber / Fiillstoff Compounds ist dadurch 
gekennzeichnet, dass der Heifischmelzkleber bei einer Temperatur bis maximal 220 °C 
aufgeschmolzen und der Fiillstoff mittels einer Dosiereinrichtung in die heifie Schmelze 
unter Rtihren oder Kneten eingetragen wird, dabei die Feuchtigkeit und austretende Gase 
mittels einer Entgasungseinrichtung abgesaugt werden und die so entstandene plastische 
Masse einer Vakuumentgasung unterworfen wird. 

Die so behandelte plastische Masse kann nach alien bekannten Verfahrensteclmiken der 
Thermoplastverarbeitung zu Schuhversteifungsteilen weiter verarbeitet werden. 

In der Tabelle 1 sind fur die Erfmdung geeignete Mischungen von Heifischmelzkleber / 
Fiillstoff Compounds aufgefuhrt. Die gemessenen Werte demonstrieren die Eignung dieser 
Compounds als Schuhversteifungsmaterialen. 
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Tabelle 1 





Verklebung 
Aktivierung 
bei 90°C+ 5" 
kalt gepresst 
gegen 

Mikrofaser- 
Kunstleder 
fN/5 cm] 


Langenanderung 
[%] 

(Heifistabilitat) 


MVR bei 100 °C / 
21,6 kg 
/Viskositat/ 
[cm 3 /10min] 


Tack der 
Rundprobe 
0 2 cm 
[N] 


Hauptart des 
Verbindungs- 
bruchs 


Eignung 

des 
Materials 


1 


76 


14 


3,6 


39,8 


NC/CF 


Ja 


2 


65 


25 


6,3 


32,2 


NC 


Ja/Nein 


3 


55 


19 


3,8 


21,5 


NC 


Ja 


4 


57 


13 


1,8 


10,1 


NC 


Nein 


5 


88 


10 


5,2 


19,2 


NC 


ja 


6 


22 


12 


2,3 


<5 


NC 


Nein 


7 


49 


>25 


8,2 


35,2 


NC/CF 


Nein 


8 


59 


<25 


2,1 


14,8 


NC 


Ja /Nein 


9 


n.n 


27 


2,8 


18,3 


NC 


Nein 


10 


n.n(l) 


n.n(l) 


16,2 


36,4 


CF 


Nein 




n.n(l) 


n.n(l) 


67,7 


37,6 


CF 


Nein 


12 


n.n(l) 


n.g(D 


319,6 


31,6 


CF 


Nein 


13 


0 


n.g 


n.g 


0 




Nein 


14 


n.g 


>5 


n.n (2) 


25 


NC 


Nein 



Die Rezepturen 1 bis 14 enthalten folgende Bestandteile: 

1. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasern (Pinus pinea) mit einer 
Korngrofienverteilung von 50 - 500p,m 
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2. 80 Gew.-% Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 20 Gew. % Holzmehl bzw. Fasern mit einer KomgroBenverteilung von 
150-500 |nm 

3. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit einer KomgroBenverteilung von 
150-500 |Lim 

4. 60 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 40 Gew. % Holzmehl bzw. Fasern mit einer KomgroBenverteilung von 
150-500 iim 

5. 65 Gew. % Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol, 5 Gew. % EVA und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit einer 
KomgroBenverteilung von 150-500 jam 

6. 70 Gew. % thermoplastisches Polyurethan mit einem MVR Wert von 20 bis 35 cm 3 /10 
Min, gemessen bei 190 °C mit 10 kg Belastung und 30 Gew. % Holzmehl bzw. Fasem mit 
einer KomgroBenverteilung von 150 - 500 jam 

7. 70 Gew. % Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 30 Gew. % einer handelsiiblichen Industriekreide von der Firrna Omya , 
einer DurchschnittskorngroBe von 45 jam 

8. 70 Gew. % Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 
80.000 g/mol und 30 Gew. % gemahlener Polyethylenterephtalat (PET) als Ftillstoff mit 
einer KomgroBenverteilung von 50 - 500 \xm 

9. thermoplastisches Polyurethan mit einem MVR Wert von 20 bis 35 cm 3 /10 Min, 
gemessen bei 190 °C und 10 kg Belastung 

10. Poly(epsilon)-Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 80.000 g/mol 
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1 1 . Poly(epsilon)- Caprolacton mit einem Durchschnittsmolekulargewicht von 40.000 g/mol 

12. Ethylen- Vinyl Acetat Copolymere mit 28 % Vinylacetatgehalt und MFI von 150 g/10 
min. bei 190 °C/ 2,16 kg 

13. Material nach DE 26 21 195 C 

14. Material nach EP 183 192 CI, Beispiel 2. 

Die in der Tabelle verwendeten Abkiirzungen haben folgende Bedeutungen: 

n. n (1) = nicht nachweisbar, da das Material zu instabil ist, es lasst sich nicht voraktiviert, 

d. h heiB, verarbeiten. 

n. n. (2) = nicht messbar, da Gewebeanteil 

n. g. — nicht gemessen 

NC = Unvollstandige Koaleszenz - Materialien trennen sich an der Klebefuge, also 

zwischen den beiden Materialien (Compound und Obermaterial) 

CF = Kohasionsbruch, bedeutet eine Trennung innerhalb des Compounds 

Zusammenfassung der Ergebnisse: 

Es fallen die erfindungsgemaB geeigneten Materialien 1, 3, 5 und 8, dadurch auf, dass 
Sie in alien vier Kriterien die Sollwerte erfullen, sie liegen im sog. „Produktfenster" , 
wahrend die reinen Rohstoffe, die Produkte 9, 10 , 11 und 12 , sowie die Materialien 13 
und 14 gemaB EP 183 192 xxnd DE 26 21 195 ? in mindestens einem Kxiterium 
abweichenden Produkte ohne Trager, nicht brauchbar sind und auBerhalb dieses 
Produktfensters zu finden sind. 

Weiterhin zeigt Tabelle 1, dass auch Kunststoffe als Fullstoffe bedingt geeignet sind 3 
jedoch aufgrund ihrer glatten Oberflachen eine sehr geringe Kohasion aufweisen 
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Herstellungsverfahren 

Der HeiBschmelzkleber Poly (epsilon)- Caprolacton, mit einem 

Durchschrdttsmolekulargewicht von 80.000 g/mol wird bei einer Temperatur von ca 180°C 
aufgeschmolzen. Der Fullstoff, eine Holzmehl-Fasermischung, mit einer 
KorngroBenverteilung von 150 - 500 \xm in einer Menge von 5 - 30 % wird mittels einer 
Dosiereinrichtung in die heiBe Schmelze unter Ruhren und Kneten eingetragen und es 
werden die Feuchtigkeit und austretende Gase mittels einer Entgasungseinrichtung 
abgesaugt. Es entsteht eine plastische Masse, die weiterhin einer Vakuumentgasung 
unterworfen wird. SchlieBlich wird die so behandelte plastische Masse einem mehrstufigen 
Walzenkalander zugefuhrt, wobei die Temperatur der einzelnen Stufen des 
Walzenkalanders ein abnehmendes Temperatutprofil, beginnend bei 40 °C und endend 
unter 20 °C aufweisen. In diesem Kalander wird die plastische Masse flachgewalzt und 
nach Erkalten vom Kalander in Form von Flachenbahnen abgenommen. Das so erhaltene 
flachenformige Material kann in der ublichen Weise durch Stanzen und Scharfen zu 
Versteifungsteilen (Vorderkappen / Hinterkappen ) fur Schuhe weiterverarbeitet werden. 
Die beim Stanzen und Scharfen anfallenden Abfalle werden gesammelt, und konnen dann 
nach einer Grobzerkleinerung (Hackselprozess) wieder direkt dem Herstellungsprozess 
zugefuhrt oder alternativ zu Pulver vermahlen und in Pulvertechnologien zur Herstellung 
von Versteiflingsmaterialien als Rohstoff zum Einsatz kommen. 

Das HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compound kann aber auch granuliert werden und das 
Granulat kann nach erneutem Aufschmelzen durch Extrusion oder kalandrienden zu einer 
Flachfolie weiterverarbeitet werden. 

Ein weiteres geeignetes Verfahren zu Herstellung des erfindungsgemaBen 
HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds ist die Spritzgusstechnologie, mit der die 
Herstellung von Versteifungsteilen in Form von SpritzguBteilen gelingt. 
Das erfindungsgemaBe HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compound kann auch zu einem 
feinem Pulver von einer KorngroBenverteilung von 50 bis 1000 \xm vermahlen werden und 
zur Herstellung von Flachfolie verwendet werden, die zur Konfektionierung von 
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Versteifungsteilen eingesetzt wird. Weiterhin ist es moglich dieses HeiBschmelzkleber / 
Fullstoff Compound Pulver gemaB der bekannten Pulververarbeitungstechnologien zur 
Herstellung von dreidimensionalen Versteilungsteilen einzusetzen. 

Die mit diesen HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds bzw. mit den nach 
verschiedenen Verfahren daraus hergestellten Versteifungsmaterialien bzw. 
Versteifungsteilen enthaltenden Schuhe weisen besonders gute Gebrauchseigenschaften 
auf. 




Zusammenfassung DE 103 16 617.3-45 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein neuartiges thermoplastisches Versteifungsmaterial fur 
die Herstellung von Schuhen bzw. Schuhteilen uiid ein umweltfreundliches Verfahren zu 
seiner Herstellung. in Form eines HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds, dadurch 
gekennzeichnet, dass es aus einem oder mehreren HeiBschmelzkleber ,aus einem oder 
mehreren Filllstoffen in Mengen von 50 bis 15 Gew.-% besteht, die sich im 

• HeiBschmelzkleber nicht auflosen und der HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compound die 
folgenden Parameter gleichzeitig erfullt: 

1 . MVR Wert zwischen 2 und 6, bevorzugt 3 bis 5 cm 3 /10Min 

2. Oberflachenklebrigkeit /Tack/ gemessen nach DIN EN 14610 bei 65 °C von 
mindestens ION/ 2 cm, vorzugsweise 15 N/ 2 cm, insbesondere 20 N/ 2 cm 

3. Verklebungswert /Schalfestigkeit/ gegen Obermaterialien und Futter von mindestens 
30 N/5 cm gemessen nach DIN 53357 

4. Langendehnung von maximal 25 %, vorzugsweise kleiner 20 %, gemessen bei 
Temperaturen von 90 °C 



Patentanspruche 



1. 

Thermoplastisches Versteifungsmaterial fur die Schuhherstellung in Form eines 
HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds, dadurch gekennzeichnet, dass es aus 

a. einem oder mehreren HeiBschmelzkleber (n) in einer Menge von 50 bis 95 
Gew.-% besteht, der MVR - Wert (gemessen bei 100 °C, 21,6 kg nach DIN ISO 
1133) Werte von 2 bis 300, vorzugsweise 10 bis 20 cm 3 /10Min aufweist und 
aus 

b. einem oder mehreren Fiillstoffen in Mengen von 50 bis 5 Gew.-% besteht, die 
sich im HeiBschmelzkleber nicht auflosen und das HeiBschmelzkleber / Fullstoff 
Compound die folgenden Parameter gleichzeitig erfullt: 

1. MVR Wert zwischen 2 und 6, bevorzugt 3 bis 5 cm 3 /10Min 

2. Oberflachenklebrigkeit /Tack/ gemessen nach DIN EN 14610 bei 65 °C 
von mindestens 10 N bis maximal 60 N, vorzugsweise 15 N, insbesondere 
30 N. 

3. Verklebungswert /Schalfestigkeit/ gegen Obermaterialien und Futter von 
mindestens 30 N/5 cm gemessen in Anlehnung an DIN 53357 

4. Langendehnung von maximal 25 %, vorzugsweise kleiner 20 %, 
gemessen nach 5 min. Lagerung im Warmeschrank bei Temperaturen von 
90 °C. 

2. 

Thermoplastisches Versteifungsmaterial fur die Schuhherstellung in Form eines 
HeiBschmelzkleber / Fullstoff Compounds, nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Komponente a, der HeiBschmelzkleber, eine Mischung 
aus 1. einem linearem Polyester in Mengen von 75 bis 95 Gew.- % und/oder 
einem thermoplastischem Polyurethan in Mengen von 75 bis 95 Gew.-% in 
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Mischung mit 2. einem Ethylen-Vinylacetat Copolymeren in Mengen von 0 bis 25 
Gew.-% mit einem Vinylacetatgehalt von 10 bis 40 Gew.-%, bevorzugt 15 bis 25 
Gew.- % mid der Fiillstoff, in Mengen von 50 bis 5 Gew.-%, ausgewahlt ist aus 
der Gruppe der anorganischen, mineralischen Fiillstoffe, der organisch- 
pflanzlichen Fiillstoffe, Kunststoffe und deren Mischungen, die in Form von 
spharischen, vielkantigen Partikeln mit einer KorngroBenverteilung zwischen 45 
und 1000 jLim, vorzugsweise mit 45 bis 500 jam sind oder in Form von Fasern mit 
einer Lange von 45 bis 1000 jam ? vorzugsweise mit 45 bis 500 jam. 

3. 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff 
Holzmehl mit einer KorngroBenverteilung von 45 bis 500 \xm ist. 

4. 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillstoff 
Kreide mit einer KorngroBe von 45 jum ist. 

5. 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1 5 dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflachenklebrigkeit /Tack/ des HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds 
einen Wert von 25 bis 45 N aufweist 

L 

Versteifungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Langendehnung des HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds kleiner als 20 

% gemessen bei Temperaturen von 90 °C betragt. 

7. 

Verfahren zur Herstellung des thermoplastischen Versteifungsmaterials fur die 
Schuhherstellung in Form eines HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds, nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der HeiBschmelzkleber 
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aufgeschmolzen wird und der Fiillstoff mittels einer Dosiereinrichtung in die 
heiBe Schmelze unter Riihren und Kneten eingetragen wird, dabei die Feuchtigkeit 
und austretende Gase mittels einer Entgasungseinrichtung abgesaugt werden und 
die so entstandene plastische Masse weiterhin einer Vakuumentgasung 
unterworfen wird und die so behandelte plastische Masse der Weiterverarbeitung 
zugefuhrt wird. 

8. 

Verfahren zur Herstellung des thernioplastischen Versteifungsmaterials fur die 
Schuhherstellung in Form eines HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds, nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das HeiBschmelzkleber / Fiillstoff 
Compund granuliert wird, das Granulat erneut aufgeschmolzen wird und 
anschlieBend durch Extrusion oder Kalandrieren zu einer Flachfolie 
weiterverarbeitet wird. 

9. 

Verfahren zur Herstellung des thernioplastischen Versteifungsmaterials fur die 
Schuhherstellung enthaltend das HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compound nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das HeiBschmelzkleber / Fiillstoff 
Compund als Rohstoff in Spritzgussmaschinen zu Versteifungsteilen 
weiterverarbeitet wird. 

Verwendung des HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds nach Anspruch 1 in 
Form eines feinen Pulvers mit einer KorngroBenverteilung von 50 bis 1000 \xm 
zur Herstellung von Flachfolie, die zur Kanfektionierung von Versteifungsteilen 
eingesetzt wird. 
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XL 

Verwendung des HeiBschmelzkleber / Fiillstoff Compounds nach Anspruch 1 in 
Form eines feinen Pulvers mit einer KomgroBenverteilung von 50 bis 1000 nm 
zur Herstellung von dreidimensionalen Versteifungsteilen 



12^ 

Schuhe enthaltend ein Versteifungsmaterial gemaB den Anspruchen 1 bis 1 1 . 



